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Yerfahren und Yorrichtung zur Herstellung eines glasfaserver- 
starkten Eunststoff stabes mit AuBengev/inde . 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Yerfahren zur Herstellung 
eines glasf aserverstarkten Eunststoff stabes mit AuBengevriLnde , 
sowie eine Yorrichtung zur Durchfuhrung des Yerfahrens. 



Ein solcher glasfaserverstarkter Eunststoff stab mit AuBenge- 
winde findet eine Anwendung bei der Herstellung von Hochspan- 
nungsisolatoren . 



Aus dem DT-Gbm 7 238 726 ist ein glasf aserver star kter Eur\st- 
stoffstab bekannt, der mit einer AuBenschicht aus vorzugsvreise 
dem gleichen Eunststoff umgeben ist, in die das Gewinde ge- 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu 
schaffen, mit dem ein glasfaserverstarkter Eunststoff stab in 
einem Arbeitsgang mit einem AuBengewinde versehen werden kann, 
das eine hohe mechanische sov.de eine hohe Hochspannungsf estig- 
keit aufvreist. 



schnitten ist. 
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Die Aufgabe der Erfindung v/ird dadurch gelost, daS auf eine 
mechanisch oder chemisch behandelte Oberflache eines vorge- 
fertigten glasfaserverstarkten Kunststoff stabes ein Gev/inde 
aus flexiblem Kunststoff aufgegossen wird. 

In vorteilhafterweise kenn rait diesein Verfahren ein vorge- 
fertigter glasf aserverstarkter Kuhststoffstab mit einem AuBen- 
gev/inde versehen werden, das eine sehr hohe mechanische und 
elektrische Beanspruchung erlaubt, da es aus einem flexiblem 
Kunststoff yie beispielsweise einem Polyesterharz , einem Epoxyd- 
harz oder einem Siliconkautschuk gegossen 1st. 

Die Erfindung bedient sich zur Durchftthrung des Verfahrens ei- 
ner Vorrichtung, die dadurch gekennzeichnet ist, daB ein GieB- 
und Forrakopf auf einem Arbeitstisch starr befestigt ist und 
daB in einigem Abstand in einer Ebene mit dem GieB- und Forra- 
kopf ein Fuhrungskopf ebenf alls starr auf dem Arbeitstisch be- 
festigt ist, daB hinter dem Fuhrungskopf in einer Ebene damit 
auf der dem GieB- und Formkopf abgewandten Seite eine Antriebs- 
einrichtung auf dem Arbeitstisch bev/egbar angeordnet ist, daB 
der GieB- und Formkopf sowie der Fuhrungskopf und die Antriebs- 
einrichtung je eine parallel zum Arbeitstisch orientierte zylind- 
rische Ausnehmung auxv/eisen. 

In vorteilhafter Weise laBt sich mit dieser Vorrichtung ein 
Gewinde auf die Oberflache eines beliebig langen glasfaserver- 
starkten Kunststoff stabes aufgieBeh. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung wird nachfolgend anhand von" 
Zeiciihungen naher erlaiitert. 
Es zeigt : 

Fig. 1 die erfindungsgemaBe Vorrichtung, 

Fig. 2 zeigt eine bezuglich des Antriebes variierte Form der 
Vorrichtung in Draufsicht. 

Fig. 3 eine weitere, bezuglich des Antriebes variierte Vor- 
richtung, 
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Es zeigt Pig. 1 die erf indungsgemaBe Vorrichtung 1. Sie be- 
steht aus einem GieB- und Formkopf 2, einem Fiihrungskopf 3, 
einer Antriebseinrichtung 4 unci einem Arbeitstisch 5. Der GieB- 
und Formkopf 2 vreist parallel zu seiner Symmetrieachse eine 
zylindrische Ausnehmung 6 auf . In 2/3 der inneren Begrenzungs- 
j flache dieser zylindrischen Ausnehmung 6 ist ein Gewinde 7 
! eingeschnitten. Zwischen der auBeren Begrenzungs flache des 
j GieB- und Formkopfes 2 und der mit dem Gewinde versehenen 
! inneren Begrenzungsf lache der Ausnehmung 6 ist rundum eine 
\ Heizung 8 angeordnet. Der Teil der zylindrischen Ausnehmung 6 de- 
! ren innere Begrenzungsf lache mit dem Gewinde 7 versehen ist, 
j weist einen Durchmesser auf, der gleich* Oder geringfiigig 
; groBer ist, als der Durchmesser eines glasfaserverstarkten 
1 Kunststof f stabes . Die innere Begrenzungsf lache des tibrigen 

Teils der zylindrischen Ausnehmung 6 ist mit zv;ei ringformigen 
| Ausnehmungen 9 und lo versehen. Die ringformige Ausnehmung 9 
j grenzt an das Gewinde 7 an und ist durch eine ringformige Offnung 
j 11 damit verbunden. Zwischen der oberen auBeren Begrenzungs- 
flache des GieB- und Formkopfes 2 und der ringformigen Aus- 
nehmung 9 ist eine -Bohrung 12 vorgesehen. Die an der oberen 
MuBeren Begrenzungsf lache des GieB-r und Formkorpers 2 befind- 
liche Offnung der Bohrung 12 ist mit der Mundung eines Vor- 
ratsbehalters 13 verbunden, der auf der Oberf lache des GieB- 
und Formkorpers 2 angeordnet ist. 
In die zweite ringformige Ausnehmung 10 

ist ein Dichtungsring 14 eingelegt. Der Teil der zylindrischen 
Ausnehmung 6, dessen innere Begrenzungsf lache die beiden ring- 
formigen Ausnehmungen 9 und lo aufweist, hat einen Durchmesser, 
der dem Durchmesser eines glasfaserverstarkten Kunststof f stabes 
angepasst ist. Der GieB- und Formkopf 2 ist starr mit dem Arbeits- 
tisch 5 verbunden. Hinter dem GieB- und Formkopf 2 in einer 
Ebene mit diesem, gegeniiber dem Teil der zylindrischen Aus- 
nehmung 6 dessen innere Begrenzungsf ISche die beiden Aus- 
nehmungen 9 und lo aufweist, ist in einigem Abstand ein 
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Ftihrungskopf 3 angeordnet. Dieser Ftihrungskopf 3 i§t starr 
mit dem Arbeitstisch 5 verbunden. Seine Lange kann den Be- 
dtirfnissen des jeweiLigen Produktionsprozesses angepaBt wer- 
den. Der Ftihrungskopf 3 weist parallel zu seiner Symmetrie- 
achse eine zylindrische Ausnehmung 15 auf. Diese zylindrische 
Ausnehnujing 15 hat die gleiche Richtung wie die zylindrische 
Ausnehmung 6 des GieB- und Formkopfes 2. In die innere Be- 
grenzungsf lache dieser zylindrischen Ausnehmung 15 ist ein 
Gewinde 16 eingeschnitten. Dieses Gewinde 16 weist die 
gleiche Steigung auf, wie das Gewinde 7 des GieB- und Form- 
kopfes 2. Innerhalb dieser zylindrischen Ausnehmung 15 ist 
eine Ftihrungsmutter 17 angeordnet. In die AuBenf lache der 
Ftihrungsmutter 17 ist ebenfalls ein Gewinde mit der gleichen 
Steigung eingeschnitten, die auch das Gewinde 16 aufweist. 
Der Durchmesser der Ftihrungsmutter 17 ist so grofl gewahlt, 
wie der Durchmesser der zylindrischen Ausnehmung 15, so daS 
die Ftihrungsmutter innerhalb des Ftihrungskopf es 3 bewegt 
werden kann. Die Ftihrungsmutter 17 weist parallel zu ihrer 
Symmetrieachse eine zylindrische Ausnehmung 18 auf, die in 
gleicher Hohe mit der zylindrischen Ausnehmung 6 des GieB- 
und Formkopfes 2 angeordnet ist. Diese zylindrische Ausnehmung 
18 hat einen Durchmesser, der dem Durchmesser eines glas- 
faserverstarkten Kunststof f stabes angepaBt ist. An beiden 
Enden des Ftihrungskopf es 3 konnen Begrenzungen angebracht 
werden, urn zu vermeiden, dafl die Ftihrungsmutter 17 aus dem 
Ftihrungskopf 3 gleitet. Auf der dem GieB- und Formkopf ab- 
gewandten Seite des Ftihrungskopf es 3, in einigem Abstand da- 
von, ist eine Antriebseinrichtung 4 installiert. Diese 
Antriebseinrichtung 4 kann auf dem Arbeitstisch 5 gleiten. 
Sie weist in gleicher Hohe mit dem GieB- und Formkopf 2 
eine zylindrische Ausnehmung 19 auf-. Die Antriebseinrichtung 
4 besteht aus einem Antriebsmotor 20 sowie einer Drehvor- 
richtung 21 und einer Kupplungsvorrichtung 22. 
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Fiihrungsmutter 17 und Antriebseinrichtung 4 kSnnen- auch, 
wie es eine Draufsicht in Fig. 2 zeigt, zu einer einheit- 
lichen Antriebseinrichtung 23 zusammengefafit werden. Der 
FOhrungskopf 3 wird hierbei zweckmafligerweise durch raindestens 
zwei Gewindestangen 24 gebildet, die starr an dem Arbeits- 
tisch 5fcefestigt shd. Hartet das auf den glasf aserverstarkten 
Kunststoff stab aufgetragene Gewinde schnell aus und kommt 
es bei einer Belastung zu keiner Deformation desselben, sc 
kann ein Antriebsmotor 20 und eine Drehvorrichtung 21 in 
Fertigungsrichtung gesehen hinter dem Giefi- und Formkopf 
angeordnet werden, wie es Fig. 3 zeigt. Der Antriebsmotor 20 
und die Drehvorrichtung 21 sind hierbei starr mit dem Ar- 
beitstisch 5 verbunden. Die Drehvorrichtung 21 wirkt unmit- 
telbar^iuf das neugef ertigte Gewinde ein. Der glasf aserver- 
starkte Kunststof f stab 25 wird dabei mittels seines eigenen 
Gewindes durch den Giefi- und Formkopf 2 gezogen. Die Fuhrungs- 
mutter 17 wird hierbei nicht mehr benotigt, da das neue Ge- 
winde ihre Aufgabe ubernimmt. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung hat folgende ¥irkungsweise : 

Durch die zylindrischea Ausnehmungen 19, 18, 15 und 6 der 
Antriebseinrichtung 4, des Fiihrungskopf es 3 und des Giefi- 
und Formkopf es 2, wird der mit einem Gewinde zu ver.sehende, 
vorgef ertigte glasf aserverstarkte Kunststof fstiabVbis an das 
zweite Ende des Giefi-. und Formkopf es 2 hindurchgeschoben. 
Alsdann wird der glasf aserverstarkte Kunststof f stab, dessen 
Oberflache mechanisch oder chemisch gereinigt ist, mit der 
Kupplungsvorrichtung 22 an die Drehvorrichtung 21 und an den 
Antriebsmotor 20 angeschlossen. Die Antriebseinrichtung ist 
hierbei an ihren aufiersten Anschlag, der der Fertigungs- 
richtung entgegengesetzt gerichtet liegt, zuriickgefahren. 
Die Ftihrungsmutter 17 ist ebenfalls an ihrem SuSersten, der 
Fertigungsrichtung entgegengesetzt liegenden Anschlagpunkt, 
angeordnet. Sie wird ebenfalls fest mit dem, durch ihre 
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zylindrische Ausnehmung 18, hindurchgesteckten glasfaser- 
verstarkten Kunststof f stab verbunden. Alsdann wird aus dem 
Vorratsbehalter 13, in dem sich der zur Herstellung des 
Gewindes benotigte fltissige Kunststof f befindet, dieser 
unter Druck in die Windungsgange und in die, zwischen dem 
glasfaserverstarkten Kunrtstoff stab 25 und dem Gewinde 7 
verbleibenden Zwischenraumen gepresst. Bei diesem flussigen 
flexiblen Kunststoff handelt es sich beispielsweise um ein 
Polyesterharz, ein Epoxydharz Oder einen Silicon-Kautschuk. 
Das Gewinde' wird in Form einer zusammenhangenden Spirale auf~ 
gegossen. Dabei besteht die Moglichkeit, die Oberflache des 
glasfaserverstarkten Kunststoff stabes als Gewinderillengrund 
zu benutzen. Andererseits kann jedoch auch der Gewinderillen- 
grund sowie das Gewinde auf die Oberflache des glasfaserver- 
starkten Kunststoffstabes aufgegossen werden. 1st das auf 
den glasfaserverstarkten Kunststof f stab aufgegossene Gewinde 
erhSrtet, was durch die zusatzlich eingebaute Heizung 8 be- 
schleunigt wird, so wird der glasf aserverstarkte Kunststof f- 
stab 25 mittels der Antriebseinrichtung 4 in Bewegung gesetzt. 
Der Vorschub wird hierbei durch die Fiihrungsmutter 17 erzielt* 
Die Ftthrungsmutter 17 wird immer soweit weiterbewegt, bis sie 
ihren zweiten Anschlagspunkt erreicht hat. Da der Ftihrungs- 
kopf 3 eine bestimmte Lange aufweist, erhalt der glasf aser- 
verstarkte Kunststoff stab 25 dadurch gerade einen solcten 
Vorschub, 4f r bei cf| ) ^ e Bf^|| s < fes Fuhrungskopf es 3 entspricht. 
Der gesamte Arbeitsgang erfolgt diskontinuierlich, da die 
Ftthrungsmutter 17 sobald sie ihren zweiten Anschlagspunkt er- 
reicht hat, was nach jedem Vorschub der Fall ist, wieder an 
ihren ersten Anschlagspunkt zurtickgef ahren werden muS. Dazu 
mufl der Fuhrungskopf 3 geoffnet werden, Gleichzeitig wird 
auch die Antriebseinrichtung 4 um die gleiche Lange zuriick- 
gef ahren, Danach wird der nachste Arbeitsgang eingeleitet, 
der ebenso ablauft wie der obenbeschriebene Arbeitsgang. 

Ist die Antriebseinrichtung mit einer gesteuerten Kupplung 
und einem Schnellrlickwartsgang der Drehvorrichtung ausge- 
stattet, so lSBt sich damit eine ktirzere Unterbrechungszeit 
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Wird mit 2 Antriebseinrichtungen gearbeitet, die wechsel- 
weise in Aktion sind, dann kann auch eine kontinuierliche 
Fertigung. erzielt werden. Hierzu wird die 

Flihrungsmutter 17 und die Antriebsvorrichtung 4 teilbar 
ausgebildet. 

Die Ftihrungsmutter 17 kann auch durch das gefertigte Gewinde 
26 selbst g<pbildet werden, und zwar dann, wenn das Gewinde 
beim Verlassen des GieB- und Formkopfes 2 bereits soweit aus- 
gehartet ist, daSlfei Belastung keine Deformation dieses Ge- 
windes mehr stattfindet. In diesem Falle kann ein Antriebs- 
motor 20 und eine Drehvorrichtung 21 in Fertigungseinrich- 
tung gesehen, hinter dem GieB- und Formkopf 2 angeordnet 
werden und unmittelbar auf das neu gefertigte Gewinde 26 ein- 
wirken. Der Antriebsmotor 20 sowie die Drehrorrichtung 21 
werden dabei fest mit dem Arbeit stisch 5 verbunden. Der glas- 
faserverstarkte Kunststof f stab wird hierbei mittels seines 
eigenen Gewindes durch den GieB- und Formkopf 2 gezogen. Hier- 
bei ist eine kontinuierliche Fertigung m5glich. 

Der fertige glasfaserverstarkte Kunststoff stab mit AuBenge- 
winde, kann jetzt in gewohnter Weise zur Herstellung eines 
Hochspannungsisolators verwendet werden. 

Auf sein AuBengewinde kSnnen wie bei den bekannten glasfaser- 
verstSrkten Kunststoff staben die Schirmkorper ohne Schwierig- 
keiten auf geschraubt werden. 
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Patentenspruche 




Hy Verfahren zur Herstellung eines glasfaserverstarkten Kunst- 
stoff stabes mit AuBengewinde, dadurch gekennzeichnet, daB 
auf der mechanisch oder chemisch behandelten Oberflache 
eines vorgef ertigten glasfaserverstarkten Kunststoff stabes 
ein Gewinde aus flexiblem Kunststoff aufgegossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
aufgegossene Gev/inde aus einem flexiblem Kunststoff gefer- 
tigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Gewinde aus einem Polyesterharz, einem Epoxydharz 
oder einem Siliconkautschuk gegossen wird. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein GieB- und Formkopf (2) auf 
einem Arbeitstisch (5) starr befestigt ist und daB in eini- 
gem Abstand in einer Ebene mit dem GieB- und Formkopf (2) 
ein Fuhrungskopf (3) ebenfalls starr auf dem Arbeitstisch 
(5) befestigt ist, daB hinter dem Fuhrungskopf (3) in einer 
Ebene damit auf der, dem GieB- und Formkopf (2) abgewandten 
Seite, eine Antriebseinrichtung (4) auf dem Arbeitstisch (5) 
bewegbar angeordnet ist, daB der GieB- und Formkopf (2) so- 
wie der Fuhrungskopf (3) und die Antriebseinrichtung (4) oe 
eine parallel zum Arbeitstisch orientierte zylindrische Aus- 
nehmung (6, 15, 19) aufweisen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurbh gekennzeichnet, daB die 
zylindrische Ausnehmung (6) langs der Symmetrieachse des 
GieB- und Formkopfes (2) angeordnet ist und daB in etwa 2/3 
der inneren Begrenzungsflache der zylindrischen Ausnehmung 
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(6) ein Gewinde (7) eingeschnitten ist, daB dieser Teil 
der zylindrischen Ausnehmung (6) einen gleichgrofien oder 
geringfugig groBeren Durchmesser als ein glasf aserverstark- 
ter Kunsts toffs tab hat und daB ein Drittel der inner en Be- 
grenzungsf lache der zylindrischen Ausnehmung (6) eine : 
erste und eine zweite ringformige Ausnehmung (9 und 10) 
aufweist und daB die erste ringformige Ausnehmung (9) ne- 
ben dem ? in die inner e Begrenzungsf lache der zylindrischen 
Ausnehmung (6) einge schnitt enen Gewinde (7) angeordnet 
ist, daB die erste ringformige Ausnehmung (9) durch eine 
ringformige Offnung (11) mit dem Gewinde (7) in Verbindung 
steht und daB zwischen der ersten ringformigen Ausnehmung 
(9) und der oberen, auBeren Begrenzungsf lache des GieB- und 
Formkorpers (2) eine Bohrung (12) angeordnet ist, daB mit 
der Bohrung (12) die Miindung eines Vorratsbehalters (13), 
der auf der oberen, auBeren Begrenzungsf lache des GieB- 

und Formkorpers (2) istalliert ist, verbunden ist, und daB 
in die zv/eite ringformige Ausnehmung (10) ein Dichtungsring 
(14) eingelegt ist, daB der Teil der zylindrischen Aus- 
nehmung (6) dessen innere Begrenzungsf lache mit den beiden 
ringformigen Ausnehmungen (9, 10) versehen ist, gegenuber 
dem Fuhrungskopf (3) angeordnet ist. 

! 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 und 5. dadurch gekennzeichnet, 

, _ pder eine groSere 

daB der Fuhrungskopf (3) die gleiche^Lange als das Gewinde 

(7) des GieB- und Formkopfes (2) aufweist, daB der Fuhrungs- 
kopf (3) parallel zu seiner Symmetrieachse mit einer zy- 
lindrischen Ausnehmung (15) versehen ist, in deren innerer 
Begrenzungsf lache ein Gewinde (16.) eingeschnitten ist und 
daB die Gewinde steigung des Gewindes (16) mit der Gewinde- ; 
steigung des Gewindes (7) identisch ist, daB in der zylind- 
rischen Ausnehmung (15) des Fuhrungskopf es (3) eine Fuhrungs- 

i 
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mutter (17) angeordnet ist, daB die Ftihrungsmutter (17) 
den gleichen Durchmesser wie die zylindrische Ausnehmung 
(15) des Ftihrungskopfes (3) hat, daB in die auBere Be- 
grenzungsflache der Ftihrungsmutter (17) ein Gewinde einge- 
schnitten ist und dafi das Gewinde der Ftihrungsmutter die 
gleiche Steigung wie das Gewinde (16) bzw. (7) hat, daB 
die Ftihrungsmutter (17) symmetrisch zu ihrer Symmetrie- 
achse mit einer zylindrischen Ausnehmung (18) versehen 
ist, deren Durchmesser mit dem Durchmesser des glasfaser- 
verstarkten Kunststof f stabes (25) identisch ist. 

7* Vorrichtung nach Anspruch 4, 5 und 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf der dem GieB- und Formkopf (2) abgewandten 
Seite des Ftihrungskopfes (3) eine Antriebseinrichtung (4) 
angeordnet ist und daB die Antriebseinrichtung (4) aus 
einem Antriebsmotor (26) einer Drehvorrichtung (21) und 
einer Kupplungsvorrichtung (22) aufgebaut ist und daB die 
Antriebseinrichtung (4) in gleicher Hohe wie der GieB- 
und Formlcopf (2) mit einer zylindrischen Ausnehmung (19) 
versehen ist, daB die zylindrische Ausnehmung (19) den 
gleichen Durchmesser wie ein glasf aserverstarkter Kunst- 
stoffstab (25) hat, daB die Antriebseinrichtung (4) auf 
dem Arbeitstisch (5) beweglich angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, 5>6 und 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ftihrungsmutter (17) und die Antriebs- 
einrichtung (4) zu einer Antrj&seinrichtung (23) zu- 
sammenfassbar sind, daB die Antriebseinrichtung (23) auf 
dem Arbeitstisch (5) beweglich angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Antriebseinrichtung (4) in Fertigungsrichtung gesehen 
hinter dem GieB- und Formkopf (2) installierbar und starr 
am Arbeitstisch (5) befestigt ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 

daB der Filhrungskopf (3) durch mindestens zwei Gewinde- 
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stangen gebildet 1st, die starr an dem Arbeitstisch (5) 
befestigt sind. 
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